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Procfi^e et dispositif pour le faponnage en continu de feuilles ou films en matiere thermoplastique. 
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(57/ Procede pour le faconnage en continu de feuilles ou fiims 
en matiere thermoplastique caracterise par la succession des 
operations suivantes : 

— le film de matiere thermoplastique 1 notamment de 
structure lacunaire est deroule en continu depuis une bobine 
ae stockage Is et il est conduit par des rouleaux de guidage a 
circuler dans une encemxe 3 mume de movens de chauffage. 
pendant une duree et a une temperature telle que le film est 
amene a la sortie de I enceinte, par ramollissement thermique. 
a un eta* plastiquement deformabie. 

— et le film est conduit en cet etat a passer sur des 
rouleaux d'appel 5 et de travail 6. 10. 11 ou il subit des 
operations entrainant des deformations physiques I'amenant a 
I etat final desire, notamment un aliongement avec orientation 
molecuiaire de la matiere. ou contrecoliage d une feuille ou fil 
18. impression ou mise en relief ou encore creation d'amorces 
de rupture. 

[.'invention concede egalement Installation pour la mise en 
ceuvre du procede et Ies produits ainsi obtenus. 
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1 La presente invention concerne un procede, ainsi qu'un 
dispositif en vue de la mise en oeuvre de ce procede, et 
perroettant le fa^onnage et le travail en continu de 
materiaux sous forme de nappes ou films en matiere 

5 t hermoplastique . 

On connait de nombreux procedes permettant la realisation 
de nappes continues enroulees sur bobine, et constitutes 
d'une matiere t hermoplastique de structures lacunaires. 

Dans les procedes generalement utilises la matiere 
10 t hermoplastique est extrudee depuis une filiere tandis que 
des dispositifs mecaniques ou pneumatiques sont actionnes 
en face de cette filiere de fagon a interrompre par zones 
et moment anement le flux de matiere t hermoplastique 
extrudee en provoquant ainsi des perforations reparties sur 
15 la surface de la nappe. 

Generalement le tube extrude par la filiere annulaire est 
ensuite fendu selon une generatrice ce qui permet la 
realisation d'une bande continue de structure lacunaire 
formant ainsi une grille, grillage ou filet. 

20 De tels produits ont des applications multiples notamment 
pour constituer des barrieres, clotures, nappes divertis- 
sement et de reperage de canalisations enfouies dans le 
sol, ou encore conditionnement de produits. 

II est cependant parfois necessaire de transformer, apres 
25 sa production, la matiere lacunaire ou .grillage thermoplas- 
tique realise pour lui donner une forme, ou des dimensions 
repondant a un usage particulier ou plus specifique. 

On peut ainsi souhaiter conformer la nappe continue selon 
une densite de matiere allegee, notamment dans un but 
30 d'economie ou en vue d'une efficacite amelioree, tout eomme 
il peut etre necessaire de pratiquer dans cette nappe des 
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ouvertures addit ionnelles par sect ionnement de certaines 
zones ou encore d'incorporer a la nappe primaire, un 
element longiforme (lineaire ou lui-meme en forme de film 
ou feuille), de faQon a aboutir a des produits plus 
elabores et repondant a des specifications part iculieres . 

L' invention vise a permettre le fa^onnage de filets ou 
grilles en matiere plastique afin de transformer l'etat. 
physique de la grille initiale et de la conduire jusqu'a un 
etat final, apres deformation, sect ionnement , ou adjonction 
d' elements rappcrtes, aptes a remplir un emploi ou une 
application plus particuiiere et pour lesquels les 
modifications du produit initial apparaissent necessaires- 
ou souhait ables . 

Dans le cadre de la presence invention on utilise les 
caracteristiques thermopiast iques du materiau pour 1'amener 
a un etat physique qui lui permettra de subir les 
mccif ications programmees. 

A cet effet l 1 invention coneerne en premier lieu un procede 
pour le fagonnage en continu de feuilies ou films en 
matiere thermoplastique caracterise par la succession des 
operat ions suivant es . 

- le film de matiere thermoplastique est derouie en continu 
cepuls une bobine de stockage et il est conduit par des 
rouleaux de guidage a circuler dans une enceinte munie de 
mcvens de chauffage, pendant une duree et a une temperature 
telle cue le film est amene a la sortie de ^enceinte, par 
ramollissement thermique, a un etat piast iquement 

def ormabie , 

- et le film est conduit en cet etat a passer sur des 
rouleaux d'appel et de travail ou il subit des operations- 
entralnant des deformations physiques 1 ' amenant a l'etat 
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1 Selon une premiere forme de realisation le film est 

constitue d'une grille plastique de structure lacunaire a 
mailles carrees ou en losanges. 

Plus specialement et selon une forme de mise en oeuvre de 
5 realisation de 1* invention, la nappe de matiere therraoplas- 
tique est appelee, a la sortie de l'eneeinte chauffante, 
par des rouleaux entrainant cette nappe a une vitesse de 
defilement superieure a la Vitesse des rouleaux amont , en 
entrainant une traction sur la nappe ramollie provoquant 
10 elle-meme I'etirement et 1 • allongement. de la nappe. 

On preferera une vitesse des rouleaux d'appel comprise 
entre 1,5 et 5 fois la vitesse des rouleaux amont. 

Et plus specialement 1'etirement de la nappe a l'etat de 
ramollissement thermique, est conduit de fagon a provoquer 

15 une reorientation molecuiaire des longues chaines 

polymerisees constituant la matiere t hermoplast ique , en 
provoquant ainsi l'alignement de ces chaines moleculaires 
dans le meme sens et parallelement a 1'etirement de la 
nappe en provoquant ainsi un renforcement de cette 

20 derniere. 

Selon une autre forme de realisation les operations 
auxquelles est sourcise la nappe ramollie au sortir de 
1' enceinte chauffante, provoque une deformation de la nappe 
par creation d'inegalites de relief sur cette derniere. 

25 On peut notamment prevoir que ces inegalites de relief 
provoquent une inscription en creux ou en relief a la 
surface de la nappe. 

Selon encore une autre caracterist ique les operations 
auxquelles est soumise la nappe ramollie provoquent des 
30 perforations dans la. nappe creant des points ou lignes de 



2633215 



faiblesse, constituant des amorces de ruptures dans ies 
liens ou cordons constituant les mailles de la nappe 
lacunaire . 

Selon encore une autre caract eristique les operations 
auxquelles est soumise la nappe constituent dans I'apport 
et la solidarisation a la surface de ladite nappe primaire, 
d'un element secondaire appele et rapporte en continu en 
constituant une nappe mult icouches . 

Par exemple l f element secondaire rapporte a une structure 
de nappes ou feuilles et les deux nappes respect ivement 
primaire et secondaire sont cont recollees 1'une sur l'autre 
par deux rouleaux de calendrage. 

Et dans ce cas, selon une caract eristique du procede ainsi 
mis er. oeuvre, la nappe secondaire est amenee au contact de 
la nappe primaire (a l'etat thermiquemen- ramolli et 
plastiquement deformatie) , etant elle-meme rechauffee de 
fagon a provoquer son ramollissement superf icielle pour 
ainsi parfaire i'adhesicn des deux nappes en vue de la 
production d'une nappe complexe mult icouches . 

Et la nappe secondaire peut etre constitute c'une feuiile 
de structure continue, tandis que la nappe primaire est 
constitute d'une structure lacunaire discontinue ; la nappe 
secondaire etant par exemple realisee elle-meme d T un film 
synthetique, nappe de papier, non tisse ou textile. 

Selon une autre forme de realisation 1 1 element rapporte sur 
la nappe primaire est lui-meme de structure lineaire 
filiforme. 

Et il peut s'agir notamment d 1 us cable metallique a 
enrobage, 1'enrobage, par exemple lui-meme t hermcplasticue , 
permettant apres rechauf f ement de cet enrctage, une 
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1 adhesion intime du fil enrobe sur la nappe primaire. 

L' invention coneerne egalement un dispositif en vue de la 
mise en oeuvre du procede, et ce dispositif est caracterise 
en ce qu T il comport e une bobine de stockage de la nappe 
5 thermoplastique , une pluralite de rouleaux de guidage , une 
enceinte chauffante et des moyens pour guider la nappe 
primaire pendant un temps approprie an sein de cette 
enceinte, ou la nappe primaire subit un ramollissement 
thermique, des rouleaux d'appel pour entrainer et 
10 eventuellement etirer la nappe primaire au sortir de 
1 » enceinte chauffante . 

Et selon une variante le dispositif cornporte egalement des 
rouleaux de travail de la nappe, rouleaux comportant des 
moyens de chauffage repartis convenablement . 

15 Les rouleaux chauffants pourront dans un premier cas 
conduire la chaleur sur l 1 ensemble de leurs surfaces. 

Ou on peut prevoir que les rouleaux chauffants sont 
disposes de fagon a assurer un effet de rechauf f ement 
intense mais ponctuel par exemple pour provoquer au niveau 
20 approprie des effets d' elevation thermique ponctuels 

entrainant une rupture des liens situes face aux points de 
chauffage . 

Selon une variante du dispositif, on prevoit au sortir de 
la nappe au moins un rouleau comportant des moyens de 
25 chauffage et ce rouleau cornporte une gorge annulaire 

permettant 1' insertion d'un fil, la gorge etant de diametre 
convenable de fagon a laisser deborder une partie du fil 
vers l'exterieur, le rouleau chauffant permettant d f assurer 
la solidarisation du fil sur la nappe primaire. 

30 Et I 1 invent ion coneerne egalement les produits ainsi 
obt enus . 
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Notamment l 1 invention concerne une nappe de structure 
lacunaire, formant grille ou filet, dont les elements 
filiformes, constituent les cotes des mailles, ont subi un 
etirement , prcvoquant la reorientation des molecules 
polymeres const it uant la matiere avec un renforcement de ces 
elements. 

L 1 invention concerne encore les structures lacunaires 
complexes, sur lequel se trouve rapporte un element continu 
filiforme ou en nappe, solidarise sur la nappe primaire par 
des rouleaux de calendrage alimentes en nappe primaire dans 
son etat ramolli au sortir de 1' enceinte chauffante. 

B'autres caract erist iques et a vantages de I 1 invention 
ressortiront de la description qui suit et qui est donnee en 
rapport avec quelques formes de realisation part iculieres 
presentees a titre d'exemples. 

La figure 1 represent e une vue d 1 un schema de realisation 
d'une premiere forme de 1' invention. 

La figure 2 et la figure 3 representent deux details 
montrant des rouleaux chauffants susceptibies de permettre 
le travail de la nappe primaire au sortir de I 1 enceinte 
chauffante . 

En considerant . l f ensemble des figures on voit que la nappe 
primaire constitute d'un film ou grillage extrude en 
matiere thermoplastique et enrouie sur la bobine de stockage 
1a. 

Cette nappe primaire 1 est guidee et entrainee sur les 
cylindres 2 a une vitesse donnee V. 

La primaire passe ensuite cans une enceinte de chauffage 3 ; 
les moyens de chauffage peuvent et re de toute nature 
convenable et etre ccnstitues d'un milieu fluide (liquice 
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1 ou gazeux) amenes a une temperature appropriee ; les moyens 
de chauffage peuvent egalement agir par rayonnement (tube a 
rayons infrarouges) . 

Le temps de passage et la temperature du milieu dans 
5 1' enceinte de chauffage sont caleules de fagon a permettre 
a la nappe primaire , au sortir de cette enceinte, d'etre 
amenes a un etat de ramollissement thermique correspondant 
a un etat plastiquement deformable. 

A cet effet la nappe 1 passe sur un, ou eventuellement 
10 plusieurs rouleaux de renvoi *J disposes au sein de 
l 1 enceinte de chauffage 3* 

Au sortir de 1* enceinte la nappe primaire 1 passe sur les 
rouleaux d'appel 5 lesquels sont entraines a une Vitesse V f 
superieure a V ; le rapport entre V 1 et V pouvant etre 
15 compris entre 1,5 et 5 ou eventuellement plus en fonction 
des besoins. 

On comprend que la traction exercee sur la nappe primaire 
par les rouleaux d ! appel 5, entralnee a une vitesse 
superieure a la vitesse des rouleaux 2, provoque une 
20 traction et un etirement sur la nappe 1. 

A cet effet les cylindres 2 et 5 sont entraines par des 
motos variateurs permettant de modifier a volonte les 
vit esses d 1 entree et de sortie du produit . 

L 1 etirement permet de diminuer la densite de matiere au 
25 sein de la grille par consequent d'accroitre, pour un meme 
poids de matiere, la surface, c'est-a-dire en fait la 
longueur de la nappe utilisable. 

Be plus l 1 etirement provoque une orientation des molecules 
polymeres de la matiere plasticue avec .un alignement . 
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parallele des longues chaines des polymeres qui etaient- 
dispersees de fagon quelconque lors des operations 
d' extrusion initiales. 

L' orientation moleculaire procure a la nappe finale une 
resistance accrue a la traction. 

Selon une variante ou paralleleraent a l'etireraent preee^ 
dent, la nappe primaire 1 peut etre amenee a subir d'autres 
operations notamment par passage sur le tambour 6 ; ce 
dernier peut comport er sur sa surface des gravures ou^des 
peignes crantes mcntes sur un support lui-meme chauffe par 
des resistances electriques internes aux rouleaux. 

De sorte que la matiere plastiquement deformable, au sortir 
de 1' enceinte chauffante, se trouve aisement travaillee par 
le cylindre 6 pour provoquer des deformations locales ou 
formations de relief au niveau des impressions 16,17 
(figure 3) - 

Seion une variante de realisation, qui peut se combiner 
avec les precedentes, la nappe primaire ramollie et 
plastiquement deformable au sortir de 1' enceinte chauffante 
se vcit adjoindre une contre-nappe ou un deuxieme element 
deroule et appeie en continu et qui est lui-meme solidarise 
sur la nappe primaire. 

Cet element rapport e peut etre une nappe secondaire venue 
de la bcbine 9 et passant entre les rouleaux de calandrage 
1 0 et 11. 

L'un ou les deux cylindres 10 et 11 peuvent eux-memes 
comporter des raoyens de chauffage de fascn a assurer une 
meilieure adhesion des deux feuilies ou nappes amenees , 
toutes deux a un etat de ramciiissemer.t voisin permettant 
leur solicarisation mutuelle pour former une nappe 
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1 La nappe secondaire peut etre de toute matiere convenable 
notamment etre elle-meme formee d'une grille de caracteris- 
tiques differentes ou encore d'une nappe presentant une 
surface continue ; cette nappe peut etre en papier, 

5 cellulose, tissu non tisse, tissus ou encore un film de 
mat ier e synt het ique . 

Selon une variant e la nappe primaire regoit I'apport d'un 
element filiforme qui peut etre posit ionne par exemple le 
long de la nappe ; tout comme peuvent etre rapportes une 
10 pluralite d'elements filiformes paralleles. 

Ces elements solidarises en continu sur la nappe permettent 
d 1 introduire des moyens de renf orcement . 

On peut notamment solidariser ainsi un cable metallique ; et 
avantageusement le cable metallique sera pourvu d'une gaine 
15 exterieure en matiere synthetique notamment t hermoplast ique 
et cette gaine exterieure elle-meme soumise a ramollissement 
viendra, par calendrage, adherer a la nappe primaire qui se 
presente face a elle etant elle-meme ramollie par effet 
thermique au sortir de 1' enceinte de chauffage. 

20 Dans ce cas on pourra avantageusement utiliser un rouleau 

tel que represent e a la figure 2 et pourvu d'une gorge ; le 
rouleau comporte int erieurement des moyens de chauffage 
s'exer^ant notamment au niveau de ladite gorge ; la gorge 15 
est prevue pour recevoir le fil et le rouleau 14 vient 

25 s'appliquer contre un cont re-rouleau , de sorte que la 

pression de l f element filiforme (cable gaine) sur la nappe 
primaire a l'etat ramolli permet leur solidarisat ion 
mutuelle . 

On comprend que la gorge devra presenter un diametre 
30 legerement inferieur au ciametre du cable gaine de fa<?on a 
ce que la rencontre des deux rouleaux se traduise par une 
pression au niveau du cable gaine sur la nappe primaire. 
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REVENDI CATIONS 



1 - Procede pour le fagonnage en continu de feuilles ou 
films en matiere t hermoplast ique caracterise par la 
succession des operations suivantes. 

- le film de matiere t hermoplast ique est deroule en continu 
depuis une bobine de stockage et il est conduit par des 
rouleaux de guidage a circuler dans une enceinte munie de 
moyens de chauffage, pendant une duree et a une temperature 
telle que le film est axnene a la sortie de 1 % enceinte, par 
ramollissement thermique, a un etat plast iquement 
deferrable , 

- et le film est conduit en cet etat a passer sur des 
rouleaux c'appel et de travail ou il subit des operations 
entrainant des deformations physiques l T amenant a I'etat 
final desire. 

2 - Procede selon ia revendicat ion 1, 

caracterise en ce que le film est const it ue d'une grille 
piastique de structure laeunaire a mailies carrees ou en 
losanges . 

■5 _ procede selon I'une des revendicat ions 1 ou 2 , 
caracterise en ce que ia nappe ce matiere t hermoplast ique 
est appelee, a ia sortie de 1' enceinte chauffante, par des 
rouleaux entrainant cette nappe a une vitesse de defilement 
superieure a la vitesse des rouleaux amont , en entrainant 
une traction sur la nappe ramollie provoquant elle-meme . 
l'etirement et l 1 aliongement de ia nappe. 

Li - Procede selon 1 1 une des revendicat ions 1,2 ou 3, 
caracterise en ce que 1 ' et irenent de la nappe a I'etat de 
ranollissenent thermique, est conduit de fagon a prcvocuer 
une reorientation mcleculaire des longues chalnes 
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1 polymerisees constituant la matiere t hermoplastique , en 
provoquant ainsi 1 ' aligneraent de ces chaines moleculaires 
dans le meme sens et paralleleraent a l'etirement de la nappe 
en provoquant ainsi un renf orcement de cette derniere. 

5 5 - Procede selon I'une des revendicat ions 1 ou 2, 

caracterise en ce que les operations auxquelles est soumise 
la nappe ramollie au sortir de 1' enceinte chauffante, 
provoque une deformation de la nappe par creation d'inegali- 
tes de relief sur cette derniere, 

10 6 - Procede selon la revendicat ion 5, 

caracterise en ce que lesdites inegalites de relief 
provocuent une inscription en creux ou en relief a la 
surface de la nappe. 

7 - Procede selon l'une des revendicat ions 1 ou 2, 
15 caracierise en ce que les operations auxquelles est soumise 
la nappe ramollie provoquent des zones ou lignes de 
faiblesse dans la nappe notamrnent des amorces de ruptures 
dans les liens ou cordons constituant les mailles de la 
nappe lacunaire. 



20 8 - Procede selon l'une des revendicat ions 1 ou 2, 

caracterise en ce que les operations auxquelles est soumise 
la nappe constituent dans I'apport et la solidarisat ion a la 
surface de ladite nappe primaire, d f un element secondaire 
appele et rapporte en continu en constituant une nappe 

25 mult icouches. 

9 - Procede selon la revendicat ion 8, 

caracterise en ce que l f element secondaire rapporte a une 
structure de nappes ou feuilles et les deux nappes 
respect ivement primaire et secondaire sont cont recollees 
30 l'une sur I 1 autre par deux rouleaux de calendrage. 



nncm <fr 9rcra>i<;Ai i > 



12 



2633215 



10 - Procede selon l'une des revendicat ions 8 ou 9, 
caracterise er. ce que la nappe secondaire est amenee au 
contact de la nappe primaire (a l'etat thermiquement ramolli 
et plastiqueroent def ormable) , etant elle-meme rechauffee de 
facon a provoquer son ramollissement superf icielle pour 
ainsi parfaire 1' adhesion des deux nappes en vue de la 
production d'une nappe complexe multi-couches. 

11 - Procede selon l'une des revendicat ions 8,9 ou 10, 
caracterise en ce que la nappe secondaire est constitute 
d'une feuille de structure continue, tandis que la nappe 
primaire est constitute d'une structure iacunaire disconti- 
nue ; la nappe secondaire etant par exemple realisee 
elle-meme d'un film synthetique, nappe de papier, non tisse 
ou textile. 

12 - Procede selon la revendication 6, 
caracterise en ce que 1* element rapport e sur la nappe 
primaire est iui-meme de structure lineaire filiforme et il 
est notamment constitue d'un cable metallique a enrobage, 

1' enrobage, per exemple lui-meme thermoplast ique , permettant 
apres rechauf fement de cet enrobage, une adhesion intime du 
fil enrobe sur la nappe primaire. 

13 - Dispcsitif en vue de la mise en oeuvre du procede selon 
l'une des revendications 1 a 12, 

caracterise en ce qu'il compcrte une bobine de stockage (la) 
de la nappe primaire (1) thermoplast ique , une pluralite de 
rouleaux de guidage (2), une enceinte chauffante (3) et des 
moyens pour guider la nappe primaire (D pendant un temps 
approprie au sein de cette enceinte, ou la nappe primaire 
subit un ramollissement therrcique, des rouleaux d'appel (5) 
pour entrainer et event uellement etirer la nappe primaire au 
scrtir de 1' enceinte chauffante. 
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1 1 14 - Dispositif selon la revendicat ion 13> 

caracterise en ce qu'il comport e egalement des rouleaux 
(10) de travail de la nappe, un desdits rouleaux au moins 
comportant des rooyens de chauffage repartis convenablement . 

5 15 - Dispositif selon la revendicat ion 13* 

caracterise en ce que le ou les rouleaux chauffants (10) 
sont disposes de fagon a assurer un effet de rechauf f ement 
intense mais ponctuel par exemple pour provoquer au niveau 
approprie des effet s d' elevation thermique ponctuels 
10 entrainant une rupture des liens sit ues face aux points de 
chauffage . 

16 - Dispositif selon la revendicat ion 15, 
caracterise en ce qu'au moins un rouleau (10) pourvu des 
inoyens de chauffage comport e une gorge annulaire permettant 

15 l 1 insertion d'un fil, la gorge etant de diametre convenable 
de fa$on a laisser deborder une partie du fil vers 
I'exterieur, le rouleau chauffant permettant d'assurer la 
solidarisat ion du fil sur la nappe primaire. 

17 - Nappe de matiere t hermoplast ique de structure 
20 iacunaire, formant grille ou filet, 

caracterisee en ce que les elements filiformes, const it uant 
les cotes des mailles, ont subi un etirement, provoquant la 
reorientation des molecules polymeres constituant la 
matiere avec un renforcement de ces elements, conformement 
25 a rune des revendicat ions 1 a ^ . 

IB - Feuille complexe, 

caracterisee en ce qu'elle est constitute d 1 une nappe 
primaire de matiere t hermoplast ique de structure Iacunaire, 
sur laquelle se trouve rapporte un element continu 
30 filiforme ou en nappe, solidarise sur la nappe primaire par 
des rouleaux de calendrage alimentes en nappe primaire dans 
son etat ramolli au sortir d'une enceinte chauffante, 
conformement a rune des revendicat ions 8 a 12. 
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